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Abstract of DE 19804735 (A1) 

Two or more continuous webs of which at least one is paper (7) carrying printed registration marks (14), 
and at least one is plastics material (4), transversely perforated at regular intervals (5), are combined into a 
8 ingle web. The plastics web is maintained under controlled tension, in the running direction, which is raised 
or lowered according to deviations in the set point variation of the vector separation distance between the 
perforation lines and the printed registration marks. In a further stage (10), the laminated web is folded in 
half along the running direction with its plastics surfaces innermost, the side and transverse bottom seams 
glued or thermo-welded, and the individual sacks separated (13) at the plastics web transverse 
perforations. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren und Vorrichtung zum Ausrichten zweier zu einermehrlagigen Bahn zusammengefuhrter Bahnen 
@ Zum Ausrichten zweier zu einer mehrlagigen Bahn zu- 
sammengefuhrter Bahnen, von denen eine Bahn eine ge- 

wisse Elastizitat besitzt, wird diese unter eine diese ela- 

stisch verlangernden Spannung gehalten. Die Spannung 

wird entsprechend der Abweichung abgetasteter Marken 

der Bahnen von Sollwerten erhoht oder erniedrigt, so daft 

die Bahn durch entsprechende Verlangerung oder Verkur- 

zung zu der anderen ausgerichtet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betiifft ein Verfahren zum Ausrichten 
zweier zu einer mehrlagigen Bahn zusammengefiihner Bah- 
nen, von denen vorzugsweise mindestens eine Bahn aus s 
Kunststoffolie besteht, sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens. 

Bei der Hersteilung mehrlagiger Bahnen besteht haufig 
das BedUtfnis, diese lageriehtig zueinander auszurichten, so 
daS auf den Bahnen angebrachte Marken, Markierungen 10 
oder Druckbilder richtig zueinander stehen. Selbst wenn die 
zusammenzufiihretsden Bahnen bei ihrer Hersteilung in ih- 
rer Lange bzw, dem Abstand von Druckbildem, Marken 
oder Markierungen aufeinander abgestimmt worden sind, 
konnen sich die Bahnen in ihren Langen aufgrund auBerer is 
Einfiiisse verandem, so daB sie nach ihrem Zusammenfiih- 
ren nicht mehr richtig zueinander ausgerichtet sind, 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum 
Ausrichten zweier ein- oder mehrlagiger Bahnen zu schaf- 
fen, das ein lagerichtigcs Zusammenfiihren der Bahnen auch 20 
dann gestattet, wenn die auf den Bahnen angebrachten Mar- 
ken, Markierungen oder Druckbilder in ihren Abstanden 
nicht mehr richtig zueinander passen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
eine Bahn, gcgebenenfalls die Kunststoffbahn, unter einer 25 
diese eiastisch verlangernden Spannung gehalten und die 
Spannung entsprechend der Abweichung abgetasteter 
Druckmarken oder Markierungen von Sollwerten erhohl 
oder erniedrigt wird. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB sich Bah- 30 
nen und vorzugsweise Kunststoffbahnen vcrlangcm und 
verkurzen lassen, wenn diese unter einer Vorspannung ge- 
halten und diese Vorspannung entsprechend einer ge- 
wtlnschten Verlangerung erhoht oder entsprechend einer ge- 
wiinschten Verkiirzung erniedrigt wird. Nach dem erfin- 35 
dungsgemSBen Verfahren lassen sich somit zwei Bahnen la- 
geriehtig zueinander ausrichten, wobei die Bahnen nach ih- 
rer Ausrichtung auch miteinander verbunden, verkiebt oder 
verschweiBt werden konnen. 

Insbesondere bei der Hersteilung ein- oder mehrlagiger 40 
Papiersacke mit einem Innensack aus thermoplastischer 
Kunststoffolie besteht das Problem, die Bahnen, aus denen 
die Sacke hergestellt werden, in der Weise lageriehtig zu- 
sammenzufiihren, daB beispielsweise die QuerschweiBnahte 
und/oder Querperforationen der aus einer Schlauchfolie ge- 45 
bildeten Innensacke zu dem Aufdruck der diese Innensacke 
einfassenden Papiersacke lageriehtig abgestimmt sind. 

Die auf der Papierbahn aufgebrachten Aufdrucke oder 
Druckmarken, die lageriehtig zu den QuerschweiBnahten 
und/oder Querperforationen der Kunststoffschlauchbahn 50 
nach dem Zusammenfiihren stehen miissen, konnen sich an- 
dern, und zwar beispielsweise in Abhangigkeit von der 
Feuchtigkeit der Papierbahn, von Schwankungen der Auf- 
drucke oder Druckmarken und von der Harte, mit der die Pa- 
pierbahn zu einer Rolle aufgewickelt worden ist, von der an- 55 
schlieBend die Papierbahn vor ihrer Vereinigung mit der 
KunsLstoffschlauchfolienbahn abgezogen wird. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist daher bei einem Verfahren zum Herstellen von 
Schlauchabschnitten aus Papier mit eingelegtem Innensack 60 
aus thermoplastischer Kunststoffolie, bei dem eine mil 
QuerschweiBnahten versehene Kunststoffschlauchfolien- 
bahn und eine ein- oder mehrlagige Papierbahn von 'Vbrrats- 
rollen abgezogen und derart zusammengcfuhrt werden, daB 
die Papierbahn bei ihrer Schlauchbildung durch einander 65 
Uberlappendes Einschlagen ihrer Seitenteile die Kunststoff- 
schlauchfolienbahn umhullend einfaBt, und bei dem von der 
so gebildeten Schlauchbahn die Scnlauchabschnitte durch 



Quertrennschnitte oder AbreiBen langs Querperforationsli- 
nien abgetrennt werden, vorgesehen daB die KunsLstoff- 
schlauchfoiienbahn nach ihrer Abroliung unter Spannung 
gehalten wird, daB Druckmarken oder Querperforationsli- 
r.ien der Papierbahn und QuerschweiBnahte, Querperforati- 
onslinien oder Druckmarken der Kunststoffschlauchfolien- 
bahr. ahgetastet werden und daB eine solche Spannung in der 
Kunststoffoiienbahn aufrecht erhalten oder eingestellt wird, 
daB die abgeiasteien Marken oder Markierungen der Bahnen 
lageriehtig zueinander ausgerichtet sind. Sollten sich also 
bei der Hersteilung der Schlauchabsch itte, die m wei e tn 
Verfahrensschritten zu Papiersacken mit Innensacken aus 
Kunststoffolie verarbeitet werden, die Boden oder Boden- 
und KopfschweiBnahte beispielsweise von Aufdrucken der 
Papierbahn entfemen, kann das Register dadurch wiederher- 
gestellt werden, daB durch entsprechende Spannungserho- 
hung oder Spannungserniedrigung und der sich daraus erge- 
benden Verlangerung bzw. Verkiirzung der Kunststoff- 
schlauchfolienbahn eine Ausrichtung und tagerichtige An- 
passung an die Papierbahn erfolgt. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erhndungsgema- 
Ben Verfahrens zeichnet sich erfindungsgemaB dadurch aus, 
daB zwischen der Abrolleinrichtung fur die Kunststoff- 
schlauchfolienbahn und der diese auf die Papierbahn able- 
genden Walze Umlenkwaizen vorgesehen sind, zwischen 
denen eine mit einem Stellantrieb versehene, die Kunststoff- 
schlauchfolienbahn zu einer Seblaufe ausziehende Waize 
angeordnet ist, daB die Marken oder Markierungen der 
Kunststoffschlauchfolienbahn und der Papierbahn abta- 
stende Sensoren vorgesehen sind, deren Signale einer Re- 
chen- und Steuereinheit zugefuhrt werden, die entsprechend 
der Abweichung der Marken oder Markierungen von Soll- 
werten den Stellantrieb zur Erhohung oder Erniedrigung der 
Spannung der Kunststoffschlauchfolienbahn steuert. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist vorgesehen, daB die durch Einschlagen der Seitenteile 
der Papierbahn gebiklrte Sch! tucht aim Jer Schla id bii- 
destation von einem angetricbenert Walzenpaar abgezogen 
wird und von der Schlauchbahn durch eine von der Rechen- 
und Steuereinheit gesteuerte Schneideinrichtung die 
Schlauchabschnitte abgetrennt werden. ZweckmaBiger- 
weise zieht das Walzenpaar die Schlauchbahn aus Papier mit 
eingelegtem und mit QuerschweiBnahten verschenen Innen- 
schlauch aus Kunststoffolie mit konstanter Geschwindigkeit 
aus der Schlauchbildestation ab. 

Ein Ausfiihrungsbei spiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung, in deren einziger Figur eine Aniage 
zum Herstellen von Schlauchabschnitten aus Papier nut ein- 
gelegtem Innenschlauch aus thermoplastischer Kunststoff- 
folie schematisch dargestellt ist, naher erlautert. 

In der Abroliung dienenden Gestellen 1, 2 Ublicher Bauart 
ist eine Rolle 3 aus einer thermoplastischen Kunststoff- 
schlauchfolie 4, die in gleichmaBigen Abstanden mit Quer- 
schweiBnahten und/oder Querperforationen versehen ist und 
eine Rolle 6 aus ein- oder mehrlagigem Papier gehalten. Die 
Kunststoffschlauchfolienbahn 4, beispielsweise aus PE und 
die Papierbahn 7 werden durch nicht dargestellte Abzugs- 
walzenpaare in der ublichen Weise von den Vorratsrollen 3, 
6 abgezogen. 

Die Papierbahn 7 und die Kunststoffschlauchfolienbahn 4 
werden dadurch miteinander vereinigt, daB diese ubcr Um- 
lenkrollen 8, 9 laufen. Die Papierbahn 7 mit der auf diese 
aufgelegten Kunststoffschlauchfolienbahn durchlauft so- 
dann eine Schlauchbildestation 10, in der die Seitenteile der 
Papierbahn 7 einander Uberlappend zu einer Schlauchbahn 
zusammengeschlagen werden, so daB die zu einem Schlauch 
geformte Papierbahn 7 die eingelegte Kunststoflsehlauchfo- 
Her.bahn umhullend einfaBt. Zur Fixierung der zum 
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Schlauch eingeschlagenen Seitenteile werden diese in ihrem 
Uberlappungsbereich durch eine Isngs veriaufende Kleb- 
sloffnaht imleinander verbunden. 

Die in der Schlauchbildestalion 10 gebildete Schlauch- 
bahn wird durch mil einem Antrieb 11 versehene Voraigs- s 
walzen 12 vorgezogen und durchlauft sodann eine Qucr- 
schneideeinrichtung 13, in der von der Schlauchbahn 
Schlauchstucke abgetrennt werden, die dann zu Papiersak- 
ken mit eingelegtem Kunststoffinnensack weiterverarbeitet 
werden. 10 

Die Papierbahn 7 ist im Abstand der Schlauchabschnitte 
mit Druckmarken 14 versehen. 

Die SchweiBnahte und/oder Querperf orations li nien 5 der 
Kunstsloffschlauchfolie 4 werden durch einen Sensor 15 
und die Druckmarken 14 der Papierbahn 7 durch einen Sen- is 
sor 16 abgetastet. Die Sign ale der Scnsoren IS, 16, bei de- 
nen es sich um Refiektionstastern handeln kann, werden ei- 
ner Rechen- und Steuereinheit 17 zugefuhrt. 

Die Kunststoffolienbahn 4 wird Uber Vorzugswalzen un- 
ter einer diese dehnenden Vorspannu ng gehalten . Zur Vcran- 20 
derung dieser Vorspannung ISuft die Kunststoffschlauchfo- 
lienbahn 4 Uber Umlenkwalzen 18, 19, zwischen denen 
diese durch eine verfahrbare Walze 20 zu einer Schlaufe 
ausgezogen wird. Die verfahrbare Walze 20 ist mit einem 
Steliantneb 21 versehen, der von der Rechen- und Steuer- 25 
einheit 17 gesteuert wird und die Walze 20 zur Erhohung 
oder Emiedrigung der Bahnspannung aus- oder einfahrt. 

Aus den Signalen der Sensoren 15, 16 bzw. einem Ver- 
gieich dieser Signale ermittelt die Rechen- und Steuerein- 
heit 17 ob die Marken oder Markierungen 5, 14 der Kunst- 30 
stoffschlauchfolienbahn 4 und der Papierbahn 7 lagerichtig 
zueinander ausgerichtet sind oder ob Abweichungen vor- 
handen sind. Werden Abweichungen festgestellt, wird zu 
deren Elirninierung die Spannung der KunsistoffschlaLchfo- 
lienbahn 5 durch Aus- oder Einfahren der verfahrbaren 3S 
Walze 20 in der Weise erhdht oder erniedrigt, daB die Mar- 
ken oder Markierungen genau zueinander passen und zuein- 
ander ausgerichtet sind. 

Die Kunstsloffschlauchfolienbahn 4 kann nach dem Zu- 
sammenfuhren der Bahncn durch Klebstofftupfer auf der 40 
Papierbahn 7 fuierl werden. 

Die Rechen- und Steuereinheit 17 steuert zusatzlich auch 
die Querschneideinrichtung 13, so daB die Quertrenn- 
schnitte lagerichtig angebracht werden. Nach dem Anbrin- 
gen der Quertrennschnilte kann sich die vorgespannte 45 
Kunstsloffschlauchfolienbahn entspannen, d. h. etwas zu- 
sammenziehen, was jedoch fur die nachfolgende Sackher- 
stellung unschadlich ist. 

Patentanspriiche 50 



li Ausrichten zweier zu einer mehrla- 
gigen Bahn zusammengefiihrter Bahncn (4, 7), von de- 
nen vorzugsweise mindestens eine Bahn (4) aus Kunst- 
stoffolie besteht, dadurch gekennzeichnet, daB eine 55 
Bahn, gegebenenfalls die Kunststoffbahn (4), unter ei- 
ner diese eiastisch verlangernden Spannung gehalten 
und die Spannung entsprechend der Abweichung abge- 
tasteter Druckmarken (5, 14) oder Markierungen von 
Sollwerten erhohl oder erniedrigt wird. 8) 
2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Herslellen von 
Schlauchabschnitten aus Papier mit einem eingelegten 
Innensack aus thernioplastiscber KunslstoffoHe, bei 
dem eine mit QuerschweiBnahten (5) versehene Kunst- 
stoffschlauchfolienbahn (4) und eine ein- oder mehria- 65 
gige Papierbahn (7) von Vorratsrollen (3, 6) abgezogen 
und derart zusammengefuhrt werden, daB die Papier- 
bahn (7) bei ihrer Schlauchbildung durch einander 



iiberiappendes Einschlagen ihrer Seitenteile die Kunst- 
toffschlauchfolienbahn (4) unihtillend einfaBt, und bei 
dem von der so gebildeten Schlauchbahn die Schlauch- 
abschnitte durch Quertrennschnirte odei AbreiBen 
langs Querperf orationshnien abgetrennt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoffschlauchfc- 
lienbahn (4) nach ihrer Abrollung unter Spannung ge- 
halten wird, daB Druckmarken oder Querperforations- 
linien der Papierbahn und QuerschweiSnahte (5), 
QuerperforaiionsUnien oder Druckmarken der Kunst- 
stoffschlauchfolienbahn abgetastet werden und daB 
eine solche Spannung der Kunstsloffschlauchfolien- 
bahn (4) aufrechterhalten oder eingestellt wird, daB die 
abgetasteten Marken oder Markierungen (5, 14) der 
Barmen (4, 7) lagerichtig zueinander ausgerichtet sind. 

3. Vbrrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
der Abrolleinrichtung (3) fur die Kunstsloffschlauchfo- 
lienbahn (4) und der diese auf die Papierbahn (7) able- 
genden Walze (8) Umlenkwalzen (18, 19) vorgesehen 
sind, zwischen denen eine mit einem Siellanirieb (21) 
versehene, die Kunststoffschlauchfolienbahn (4) zu ei- 
ner Schlaufe ausziehende Walze (20) angeordnet ist, 
daB die Marken oder Markierungen (5, 14) der Kunst- 
stoffschlauchfolienbahn (4) und der Papierbahn (7) ab- 
tastende Sensoren (15, 16) vorgesehen sind, deren Si- 
gnale einer Rechen- und Steuereinheit (17) zugefuhrt 
werden, die entsprechend der Abweichung der Marken 
oder Markierungen von Sollwerten den Steliantneb 
(21) zur Erhohung oder Emiedrigung der Spannung der 
Kunststoffschlauchfolienbahn (4) steuert. 

4. Vbrrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch Einschlagen der Seitenteile der 
Papierbahn (7) gebildete Schlauchbahn aus der 
Schlauchbildestalion (10) von einem angetriebcncn 
Wab.enpaar (12) abgezogen wird und von der 
Schlauchbahn durch eine von der Rechen- und Steuer- 
einheit (17) gesteuerte Schneideinrichtung (13) die 
Schlauchabschnitte abgetrennt werden. 
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